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The production method of a crimped, multifilament, multicomponent 
fibre involves collecting the filaments, drawing, shrinking treatment 
and wind-up. Shrinking is carried out by stuffing the fibres in the 
cold state in an air-permeable chamber and heating with a cross stream 
of hot air, then cooling and loosening to a fibre. 
Also claimed is the apparatus used. 

ADVANTAGE - Spontaneous crimping can be produced by using" polymer 
components with different shrinkage but - the crimping stability is poor. 
An existing process, using a false twist crimping machine after 
spinning and drawing, gives better results but is not suitable for 
producing continuous fibre, as its maximum operating speed is only 1000 
m/minute, compared with not less than 3000 m/minute for spinning 
machines. In contrast, the present process produces stable crimping in 
the spinning, drawing and wind-up process. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Antnelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines gekrauselten, multifilen Mehrkomponentenfadens 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Mehrkomponentenfadens und eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens. Hierbei werden die Mehr- 
komponentenfaden in einer Stauchkammertexturierein- 
richtung mit kalter Druckluft zu einem Stopfen gepre&t. 
Der Stopfen wird sodann innerhalb der Stauchkammer 
mittels eines HeiSluftstromes erwarmt Nach der Warme- 
behandlung wird der Stopfen abgekuhlt und zu einem Fa- 
den aufgelost Der Mehrkomponentenfaden wird sodann 
zu einer Spule gewickett. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
gelcrauselten, multifilen Mehrkomponentenfadens gemaB 
dem Oberbegriff des Ansprucbs 1 sowie eine Vorrichtung 5 
zur DurchfQhrung des Verfahrens. 

Bei der Herstellung von einem multifilen Mehrkompo- 
nentenfaden werden zwei oder mehrere Polymerschmelzen 
getrennt bis zur Spinndiise gefUhrt und dann durch die DO- 
senbohmngen zu Filamenten cxtrudiert Um eincn Krause- 10 
lungseffekt bei der Herstellung derartiger Faden zu erbalten, 
weisen die Polymerkomponenten unterscbiedlicbes 
Schrumpfverbalten auf. Dadurch ist es moglich, durch eine 
Schrumpfbehandlung einen spontanen KrauselungsefTekt in 
dem Faden zu erzeugen. Die durch die Schrumpfbehandlung 15 
entwickelte Krauselung des Fadens besitzt jedoch eine 
schlechte Krauselungsstabilitat 

Es ist aus der DE 23 36 509 zur Vcrbcsscrung der Krau- 
seleigenschaften von Mehrkomponentenfaden bekannt, den 
Faden nach dem Spinnen und Verstrecken mittels einer 20 
Falschzwirakrauselmaschine zu verbessern. Dieses Verfah- 
ren besitzt jedoch den Nacbteil, daB der Faden nicht konti- 
nuierlich ohne Unterbrechung hergestellt werden kann, da 
bei Falschzwirnkrauselmaschinen eine maximale Faden- 
laufgeschwindigkeil von ca. 1 .000 m/inin erreicht werden 25 
kann. Spinnmaschinen besitzen jedoch eine Mindestfaden- 
geschwindigkeit von ca. 3.000 m/min. 

Demnach ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur 
Herstellung eines texturierten multifilen Mehrkomponen- 
tenfadens zu schaffen, welches in dem Faden innerhalb ei- 30 
nes Spinn-, Streck- und Aufspulprozesses eine stabile Krau- 
selung erzeugL En wei teres Ziel der Erfindung ist es, eine 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens bereitzustel- 
len. 

Die Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkma- 35 
len des Anspruchs 1 sowie mit einer Vorrichtung mit den 
Merkmalen des Anspruchs 10 gelost 

Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind 
in den UnteransprQchen definiert 



Der besondere Vorteil der Erfindung liegt darin, daB dem 40 Sekunden 



komponentenfaden zusammengefuhrt wird. Der Krause- 
lungseffekt in der Stauchkammer entsteht hierbei durch das 
unterschiedliche Schrumpfverhalten der Polyroerkompo- 
nenten an jedem einzelnen FHamenL Damit ergibf. sich bei 
dieser Verfahrensvariante eine besonders hohe Krauselungs- 
stabilitaL 

Mit dem Einsatz einer Texturierduse laBt sich jedoch auch 
vorteilhaft das Verfahren zur Herstellung eines Mehrkompo- 
nentenfadens anwenden, bei welchem der Mehrkomponen- 
tenfaden aus zwei oder mehreren Filamentstrangen aus un- 
terschiedlichen Polymertypen hergestellt wird Hierzu wer- 
den zunachst zwei oder mehrere FUamentstrange aus jeweils 
einer Polymerschmelze in der Spinnzone ersponnen und 
nach dem Abktihlen zu einem Faden zusammengefuhrL Die 
Einzelfaden werden nun in der Texturierduse zu einem 
Mehrkomponentenfaden zusammengefuhrt Innerhalb der 
Stauchkammer werden die Rlamente verschlungen. Durch 
die anschlicBcndc Wanncbchandlung fuhrt das unterschied- 
liche Schrumpfverhalten der Filamente zu einem besonders 
volumindsen, flauschigen Mehrkomponentenfaden. 

Um eine gleichmaBige Erwarmung aller Filamente inner- 
halb der Stauchkammer zu gewahrleisten, ist es besonders 
vorteilhaft, wenn bei einer Variante des erfindungsgemafien 
Verfabrens die Kaltluft unmittelbar vor der Stauchkammer 
aus dem Fadenkanal der Texturierduse abgeleiLet wird. 

Bei einer weiteren bevorzugten Verfahrensvariante wird 
der Faden vor der Schrumpfbehandlung im kalten Zustand 
verstreckt. Dadurch wird erreicht, daB ein hoher Krause- 
lungsefTekt wahrend der Schrumpfbehandlung am Mehr- 
komponentenfaden entsteht. 

Bei einer besonders vorteilhaften Weiterbildung des Ver- 
fabrens wird der Stopfer in der Stauchkammer durch einen 
im wesentlichen quer zum Stopfen strdmenden HeiBdampf 
erwarmt. Damit wird eine sehr intensive Erwarmung der Fi- 
lamente erreicht. 

Die Verweilzeit des Stopfens innerhalb der Stauchkam- 
mer ist im wesentlichen von dem jeweiligen Polymertyp so- 
wie dem berzustellenden Faden abhangig. Sie liegt bei Ver- 
wendung von Ltift oder Dampf im Bereich von 0,1 bis 60 



KrauselungsefTekt durch die Schrumpfbehandlung erne 
Stauchkrauselung uberlagert wird Hierzu ist es erforderlich, 
daB der Faden in kaltem Zustand zu einem Stopfen in einer 
Stauchkammer gepreBt wird. Dabei legen sich die Filamente 
in raumlicher Struktur auf der Oberflacbe des Stopfens ab. 
Der Stopfen wird in der Stauchkammer durch einen HeiB- 
luftstrom erwarmt, so daB eine Schrumpfauslosung in den 
Filamenten erfolgt. Durch das Zusammenpressen des Stop- 
fens wird die Krauselung weiter intensiviert. Der Stopfen 
wird durch die Stopfenkammer gepreBt und im AnschluB 
daran abgekuhlt AnschlieBend wird der Stopfen wieder zu 
einem Faden aufgelost und zur Aufwickdeinrichtung ge- 
fuhrL 

Ein nach diesem Verfahren hergestellter Mehrkomponen- 
tenfaden ist besonders voiuminos und zeichnet sich durch 
seine Flauschigkeit und Krauselstabilitfit besonders aus. 

Zur Erzeugung einer hohen Stopfendichte und damit ei- 
ner gleichmaBigen Krauselung ist es von Vorteil, wenn der 
Mehrkomponentenfaden mittels einer mit Kaltluft betriebe- 
nen Texturierduse in die Stauchkammer gefordert wird Der 60 
Einsatz von Kalduft verhindert hierbei ein vorzeitiges Frei- 
werden von Spannungen im Faden. Daher ist diese Verfah- 
rensvariante besonders geeignet, um einen Mehrkomponen- 
tenfaden zu texturieren, der aus einer Vielzahl von Mehr- 
komponcntcnfilamcntcn gcbildct wird Hierzu werden zwei 
oder mehrere Polymertypen vor dem Spinnen zusammenge- 
faBt, so daB beispielsweise ein Biko-Filament in der Spinn- 
zone ersponnen und nach dem Abkiihlen zu einem Mehr- 



Um die Krauselung zu fixieren, ist es besonders vorteil- 
haft, wenn der Stopfen noch innerhalb einer in der Stauch- 
kammerzone ausgebildeten Kiihlzone abgekuhlt wird 
Hierzu wird ein Kuhlluftstrom mit oder ohne Wasser auf den 
45 Stopfen gerichtet Grundsatzlich laBt sich die Abkuhlung je- 
doch auch auBerhalb der Stauchkammer auf eine im Faden- 
lauf hinter der Stauchkammer angeordneten KuUeinrich- 
tung durchfuhren. 
Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
50 Verfabrens zeichnet sich dadurch aus, daB der Mehrkompo- 
nentenfaden direkt im AnschluB an das Spinnverfahren ge- 
krauselt werden kann. Damit kann der Mehrkomponenten- 
faden bei Fadengeschwindigkeiten von > 3.000 m/min her- 
gestellt und zu einer Spule gewickelt werden. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung geht auch nicht nahe- 
liegend aus der bekannten Strauchkrauselvorrichtung, wie 
beispielsweise in US-PS 4,118,843 beschrieben ist, hervon 
Dabei wird der Faden mittels eines heiBen Luftstroms in die 
Stauchkammer gefordert, wobei der beiBe Luftstrom durch 
die Seitenwande der Stauchkammer abfiieBt. Bei dieser Vor- 
richtung fuhxt der HeiBluftstrom zur Erwarmung des Fa- 
dens. Durch die Temperatur und den auf den Stopfen durch 
das Fordermedium wirkenden Druck wird eine Krauselung 
im Faden erzeugt. Diese Vorrichtung zeigt jedoch den Nacn- 
tcil, daB der Faden nicht spannungsfrci erwarmt werden 
kann. Damit ist die Ausbildung einer fur einen Mehrkompo- 
nentenfaden mafigeblichen Krauselung nicht erzielbar. 
Ein Ausfuhrungsbeispiel einer Vorrichtung zur Durchfuh- 
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rung des Verfahrens wird im folgenden unter Hinweis auf 
die beigefugten Zcichnungen naher beschrieben. 
Es stellen dan 

Fig. 1 eine Spinnanlage mit den erforderlichen Vorrich- 
tungsteilen zur Durchfuhrung des Verfahrens; 

Fig. 2 die Texturiereinrichtung aus Fig. 1. 

In Fig. 1 ist eine Spinnanlage zur Herstellung eines Mehr- 
kornponentenfadens gezeigL Die Spinnanlage besteht aus 
einer Spinneinrichtung 1, einem nachgeschalteten Streck- 
wcrk 2, einer Stauchkammer-Texturiereinrichtung 3, einer 
Kiihleinrichtung 4 und einer Aufwicklung 5. 

In der Spinneinrichtung 1 werden einem Spinnkopf 6 zu- 
mindest zwei Schmelzestrdme aus unterschiedlichen Char- 
gen eines thermoplastischen Polymers zugefuhrt und mil ei- 



10 



lichen Konfiguraiionen raumlich abgelegL Unmittelbar vor 
Eintritt in die Stauchkammer weist der Fadenkanal 22 meh- 
rere Austrittsoffnungen 24 auf, die uber Bohrungen 32 mit 
einer Sammelkamnier 25 verhunden sind Der Fadenkanal 
22 und die Bohrungen 32 bilden in Fadenlaufrichtung einen 
spitzen WinkeL Durch diese Anordnung wird die im Faden- 
kanal stromende Kaltluft aus dem Fadenkanal 22 abgeleitet 
und zu der Sammelkammer 25 gefuhrt. Die Sammelkammer 
25 ist Dber einen Abruhrkanal 26 mit der Umgebung verbun- 
den, so daB ein Luftstrom 28 in die Umgebung austreten 
kann. Der Abfuhrkanal 26 konnte jedoch auch zu einer Ab- 
saugeinrichtung fuhren, so daB die Kaltluft unmittelbar aus 
der Sammelkammer 25 abgesaugt wird. 
Die Austrittsoffnung 24 kann hierbei auch in Form eines 



ner Spinnduse 7 als diinne, endlose Filamente extrudiert und 15 Ringspaltes gebildet sein. Der Ringspalt umschlieBt dabei 



ersponnen. Hierbei kann jede der Chargen getrennt zu Fila- 
menten extrudien und ersponnen werden, so daB der Mehr- 
komponcntcnfadcn durch Zusammcnfassung allcr Fila- 
mente entstehL Eine weitere Moglichkeit besteht darin, daB 
die unterschiedlichen Chargen kurz vor Austritt aus der 
Spinnduse zusammengefuhrt werden, so daB Mehrkompo- 
nentenfilamente extrudiert, ersponnen und zu einem Mehr- 
komponentenfaden zusammengefuhrt werden. 
Das FUamentbiindel 8 wird jedenfalls sodann in einem 



den Fadenkanal 22 und verbindet den Fadenkanal 22 mit der 
Sammelkammer 25. 

Die Stauchkammer 16, in der der Stopfcn 17 gebildet 
wird, weist luftdurchlassige Karnmerwande 30 auf. Die Off- 
20. nungen 31 konnen hierbei als Locher oder Schlitze in die 
Kammerwand eingebracht sein. 

Die Stauchkammer 16 wird durch die Heizeinrichtung 33 
beheizt Hierbei wird von der Heizeinrichtung 33 ein HeiB- 
luftstrom 29 erzeugt, der im wesentlichen quer zur Stopfen- 



KQhlschacbl 9 abgekuhlt, wobei vorzugsweise die Kuhlung 25 kammer gerichtet ist und durch die Oflnungen in den Kani- 

durch einen Kaltluftstrom, der im wesentlichen quer zu dem merwanden 30 in die Stauchkammer eindringen und den 

Filamentbiindel 8 stromt, erfolgL Der Kiihlschacht 9 ist Stopfen 17 durchdringen. 

hierbei unmittelbar unterhalb der Spinnduse 7 angeordneL Der Stopfen 17 wird uber die Abzugwalzen 8 - wie in 
Am Ausgang des Kiihlschachtes 9 ist eine Praparationsein- Fig. 1 gezeigt - aus der Stauchkammer 16 zu einer Kiihlein- 
richtung 11 und ein Fadenfuhrer 12 angeordneL In der Pra- 30 richtung 4 gefordert Die Umf angsgeschwincfigkeit der Ab- 



parationseinrichtung 11 werden die Filamente mit einem 
Praparationsmitxel versehen und anschlieBend durch die Fa- 
denfuhrung zu einem Mehrkomponentenfaden 10 zusam- 
mengefaBt. Der Mehrkomponentenfaden 10 wird aus der 
Spinneinrichtung durch eine Galetteneinheit 13 abgezogen. 
Die Galetteneinheit 13 bildet hierbei die Einzugsgalette zum 
Streckwerk 2. Die Galetteneinheit 13 wird durch eine mehr- 
fach umschlungene Galeae mit Uberlaufrolle gebildet. Die 
Galette ist mit einer Geschwindigkeit angetrieben, die hoher 



zugswalzen 18 bestimmt dabei die Austrittsgeschwindigkeit 
des Stopfens 17 aus der Stauchkammer 16. Die Kuhleinrich- 
tung ist als Kuhlux>mmel 19 ausgebildet. In der Kiihltroni- 
mel 19 wird ein Unterdruck erzeugt und durch einen Umge- 
35 bungsluftstrom durch den auf dem porosen Umfang abge- 
legten Fadenstopfen 17 geleitet. AnschlieBend wird der 
Mehrkomponentenfaden 10 durch eine Abzugsgalettenein- 
heit 20 als Mehrkomponentenfaden 10 aus dem Fadenstop- 
fen 17 herausgezogen und zur Aurwickeleinrichtung 5 ge- 



ist als die Austrittsgeschwindigkeit der Filamente aus der 40 fuhrt Dann wird der Mehrkomponentenfaden 10 zu einer 

Spinnduse. Spule 21 gewickelt 

Der Mehrkomponentenfaden 10 wird nun im Streckwerk Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird die Krause- 

2 im kalten Zustand verstreckt. Hierzu ist am Ausgang des lung des Fadens durch eine Uberlagemng zweier Krause- 
Su*eckwerks die Galetteneinheit 14 angeordnet. Die Galet- lungseflfekte erreichL Die iibliche Krauselung eines Mehr- 
teneinheit 14 wird durch eine angetriebene Galette mit 45 komponentenfadens wird durch eine Schrumpfbehandlung 
UberiaufroUe gebildet. Die Streckgalette der Galetteneinheit erzeugt, da die Polymerkomponenten des Mehrkomponen- 
14 wird mit einer hoheren Geschwindigkeit angetrieben als tenfadens unterschiedliches Schrumpfverhalten aufweisen, 
die Einzugsgalette. Die Galetteneinheit 14 wird ebenfalls wobei sich eine Krauselung aufgrund der Langendifferenz 
mehrfach vom Faden umschlungen. Nach Ablauf von der in den Filamenten ausbildet Die Erwannung des Fadens 
Streckgalette wird der Mehrkomponentenfaden in eine 50 fuhrt zu einer spontanen Krauselung. Dieser Krauselungsef- 
nachgeschaltete Texturierduse 15 einer Texturiereinrichtung fekt findet bei dem erfindungsgemaBen Verfahren innerhalb 

3 gefuhrt der Stauchkammer state 

Die Textiiriereinrichtung 3 ist in Fig. 2 gezeigt, so daB die Hierzu wird der Mehrkomponentenfaden 10 zunachst rrrit 

folgenden Ausfuhrungen sich auf die Fig. 2 beziehen. Der kalter Luft in die Stauchtextmiereinrichtung 3 eingezogen. 

Mehrkomponentenfaden 10 tritt in einen Fadenkanal 22 der 55 Durch die kalte Luft ist sichergesteilt, daB der Faden nicht 

Texturierduse 15 ein. Der Fadenkanal 22 ist uber mehrere zu schrumpfen beginnt. Die kalte Luft wird vor der Stopfen- 

Luteufuhrkanale 23 mit einer Druckluftquelle verbunden. bildung abgefuhrt. Der in der Stauchkammer 16 gebildete 

Dabei wird der Druckluftstrom 27 unter einem spitzen Win- Stopfen 17 wird mittels eines HeiBluftstromes aufgeheizL 

kel in den Fadenkanal 22 geblasen, so daB der Mehrkompo- Damit ist es moglich, den Mehrkomponentenfaden span- 

nentenfaden von der Streckgalette der Galetteneinheit 14 60 nungsfrei aufzuheizen. Diese Aufheizung fuhrt dazu, daB 

abgezogen und in dem Luftstrahl mit hoher Geschwindig- die aufgrund unterschiedlichen SchrumpfVerhaltens entste- 



keit gefordert wird. Die Druckluft ist kalL Die Druckluft 
fuhrt dazu, daB sich die Filamente des Mehrkomponentenf a- 
dens 6fmen. Der Fadenkanal 22 mQndet in einer Stauch- 
kammer 16. In der Stauchkammer 16 wird nun der Mehr- 
komponentenfaden 10 zu einem Stopfen 17 aufgetiirmt Da- 
bei prallt der zulaufende Faden auf die Stopfenoberflache. 
Dadurch werden die einzelnen Filamente zu Bogen und ahn- 



hende Krauselung sich ausbildet. Zusatzlich fuhrt die Er- 
wannung des Fadens dazu, daB die durch die Stopfenbil- 
dung in den Faden durch rSumliche Ablage der Filamente 
65 cintrctcndc Krauselung fixicrt wird. 

Die Verweilzeit und damit die Lange der Stauchkammer 
ist von den verfahrenstechnischen Gegebenheiten abhangig. 
Im AnschluB wird der Stopfen aus der Stauchkammer ge- 
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fiihrt und abgekiihlL FEerbei wir der Stopfen auf eine Kiihl- 
trommel gefuhrt, die einen mit Kaltluft durchstromtcn gas- 
durchlassigen Mantel aufweist. Der Stopfen konnte zur 
Kuhlung ehenfalls auf ein Siebband gefiihrt werden, wobei 
sowohl bei der Kuhlstrommel aus auch beim Siebband eine 5 
schockartige Kuhlung durch Aufspritzen einer Fliissigkeit 
erfolgen konnte. Zur Kuhlung kann die Stauchkammer um 
eine Kuhlzone veriangert werden, so daB der Stopfen noch 
innerhalb der Stauchkammer abgekQhlt wird. Hierzu konnte 
cbcnfalls Kaltluft mit oder ohne Wasser verwendet werden. 10 

Die Aufheizung des Stopfens konnte ebenfalls durch 
Dmnpir odcr eine Fliissigkeit erfolgen. Hierzu ware die 
Siauchkammer innerhalb einer Heizkammer angeordnet. 
Durch vcranderliche Eintritts- und Austrittsquerschnitte der 
Hei/kammcr kann der hierin erzeugte HeiBiuftstrom oder 15 
Fliissigkcitsstrom gesteuert bzw. reguliert werden. Damit ist 
eine auf den Polymertyp abgestimintes Envannen des 
Mehrkomponcntcnfadcns moglich. 

Uni die Krauselung durch Zusammenpressung des Stop- 
fens zu iniensivieren, ist es auch moglich, daB der Kaltluft- 20 
stioni crsi im Eingangsbereich der Stauchkammer abgefuhrt 
wird. Somit steht der gesamte Kaltluftstrom zur Ausbildung 
eines Siaudruckes am Stopfen an. 

Bezugszeiebenlisle 25 



1 1 Spinneinrichtung 

2 Streckwerk 

3 Texturiereinrichtung 

4 Kiihleinrichtung 

5 Aufwickeleinrichtung 

6 Spinnkopf 

7 Spinndiise 

8 Filarnentbiindel 

9 Kuhlscbacht 

10 Mehrkomponentenfaden 

11 Praparationseinrichtung 
ttFadenfiihrer 

13 Galetteneinheit, Einzuggalette 

14 Galetteneinheit, Streckgalette 

15 Texturierduse 

16 Stauchkammer 

17 Stopfen 

18 Abzugswaizen 

19 Kuhltrommel 

20 Galetteneinheit 

21 Spule 

22 Fadenkanal 

23 Zufuhrkanal 

24 Austrittsoffnung 

25 Sammelkammer 

26 Abfuhrkanal 

27 Kaltluftstrom 

28 Kaltluftstrom 

29 HeiBiuftstrom 

30 Kammerwand 

31 Offnung 

32 Bohrung, Kanal 

33 Heizeinrichtung 

Paten tansprucbe 
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1. Verfahren zur Herstellung eines gekrauselten, mul- 
tifilen Mehrkomponentenfadens, bei welchem eine 
Vielzahl von Filamcntcn zu cincm Mehrkomponenten- 
faden zusammengefuhrt werden und bei welchem der 
Mehrkomponentenfaden nach einem Verstrecken und 
einer Schrunipfbehandlung zu einer Spule aufgewik- 
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kelt wird, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Faden zur Schrumpfbehandlung im kalten Zustand 
in eine luftdurchlassige Stauchkammer zu einem Stop- 
fen gepreBt wird und daB der Stopfen in der Stauch- 
kammer durch einen im wesentlichen quer zum Stop- 
fen stromende HeiBluft erwarmt wird und 
daB der Stopfen nach einer Abkiihlung zu einem Faden 
aufgeiost wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Mehrkomponentenfaden durch eine mit 
Kaltluft versorgten Texturierduse in die Stauchkammer 
gefordert wird, wobei der Mehrkomponentenfaden 
durch eine Vielzahl von Mehrkomponentenfilamenten 
gebildet wird, welche nach dem Spinnen und dem Ab- 
kiihlen zu dem Mehrkomponentenfaden zusammenge- 
fuhrt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Mehrkomponentenfaden durch cine mit 
Kaltluft versorgte Texturierduse in die Stauchkammer 
gefordert wird, wobei der Mehrkomponentenfaden 
durch eine Vielzahl von Filamenten gebildet wird, wel- 
che aus zwei Polymerschmelzen zu zwei Faden ge- 
sponnen werden und in der Texturierduse zu dem 
Mehrkomponentenfaden zusammengefuhrt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die in einem Fadenkanal der Texturier- 
duse eingeblasene Kaltfuft unmittelbar vor der Stauch- 
kammer abgefuhrt wird 

5. Verfahren nach einem der Anspriicbe 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dafi der Faden vor der 
Schrumpfbehandlung im kalten Zustand verstreckt 
wird. 

6. Verfahren nach einem der vorgenannten Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Stopfen in der 
Stauchkammer durch einen im wesentlichen quer zum 
Stopfen strdmenden HeiBdampf erwarmt wird. 

7. Verfahren nach einem der vorgenannten Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verweilzeit des Stop- 
fens innerhalb der Stauchkammer im Bereich von 0,1 
sec bis 60 sec betragL 

8. Verfahren nacb einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Stopfen zur Abkiihlung 
innerhalb der Stauchkammer oder in einer Kiihleinrich- 
tung von einem Kuhlluftstrom durchstromt wirdL 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Kuhlluftstrom mit Wasser angereichert ist 

10. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 9, 

mit einer Spinneinrichtung (1), einem Streckwerk (2), 
einer Stauchkammertexnoriereinrichtung (3), einer 
Kiihleinrichtung (4) und einer Aufwickeleinrichtung 
(5), wobei die Stauchkammertextuxiereinrichtung (3) 
eine Texturierduse (15) mit angeschlossener Stauch- 
kammer (16) aufweist, wobei die Texturierduse (15) ei- 
nen mit einem Fadenkanal (22) verbundenen Zufuhrka- 
nal (23) fur ein Druckmittel aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 

die Texturierduse (15) in Fadenlaufrichtung unmittel- 
bar vor der Stauchkammer (16) und hinter dem Zufuhr- 
kanal (23) eine mit dem Fadenkanal (22) verbundene 
Austrittsoffnung (24) aufweist und 
daB die Stauchkammer (16) luftdurchlassige Kammer- 
wande (30) aufweist und derart mit einer einen HeiB- 
iuftstrom (29) erzeugenden Heizeinrichtung (33) ver- 
bunden ist, daB der HeiBiuftstrom (29) im wesentlichen 
quer zur Stauchkammer (16) die Stauchkammer (16) 
durchstromt. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB die Austrittsofrhung (24) durch mebrere 
auf dcm Umfang des Fadenkanals angeordnete radiale 
Bohrungen (32) gebildet ist, welche Bohrungen (32) in 
Fadenlaufrichtung mit dem Fadenkanal (22) einen spit- 
zen Winkel bilden und in eine Sammelkarnmer (25) 5 
miinden. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Austrittsoffnung (24) durch einen urn 
den Fadenkanal ringformig angeordneten radialen 
Spalt (32) ausgebildei ist, welcher in Fadenlaufrich- 10 
tung mit dem Fadenkanal (22) einen spitzen Winkel 
bildet und in eine Sammelkarnmer (25) mundeL 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Sammelkammer (25) mit einer 
Absaugeinrichtung verbunden ist 15 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Heizeinrichtung (33) 
durch cine die Stauchkammcr (16) umschlicBcndc 
Heizkammer gebildet ist, welche jeweils einen EinlaB 
und einen gegeniiberliegend zum EinlaB angeordneten 20 
AuslaB aufweist 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der EinlaB und/oder der AuslaB einen 
veranderbaren Stromungsquerschnitt aufweisen. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 15, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kiihleinrichtung (4) 
durch eine rotierende Kubltrornmel (19) gebildet ist, an 
deren Umfang der Stopfen (17) ablegbar ist. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kiihleinrichtung 30 
durch ein Siebband gebildet ist 
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